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Pragefolie, insbesondere Heisspragefolie 



Die Erf indung betrif ft eine Pragefolie, insbesondere 
Heisspragefolie, welche einen TrSgerfilm aufweist, auf dem eine 
mittels warme und/oder bruck auf ein Substrat Ubertragbare, an 
dem Substrat klebend haftende Dekorlage Ifisbar angeordnet ist. 

Derartige Pragefolien verden zur Dekoration der 
unterschiedlichsten Substrate verwendet, wobei die Dekorlage in 
verschiedener Art und Weise gestaltet sein kann. ttblicherweise 
besteht die Dekorlage von Pragefolien aber aus zumindest einer 
nach der Aufbringung der Dekorlage auf das Substrat die freie 
Aussenseite bildenden Schutzlackschicht sowie weiteren, die 
eigentlichen Dekorationseleraente bildenden Schichten. Heist ist 



die dem TrSgerf ilm entfernteste Schicht der Dekorlage eine 
Kleber schicht, mittels derer die Dekorlage darin am Substrat 
haftet. PrSgefolien gan2 spezieller Dekoration werden seit 
einigen Jahren in ganz erheblichem Umfange auch benutzt, um 
WertgegenstMnde oder Wertdokumente, z.B. Banknoten, Schecks, 
Wertpapiere, Kreditkarten etc . , mit einem zusStzlichen 
Sicherheitsmerkmal zu versehen, das nur schwer gef aischt werden 
kann. FUr Sicherheitiszwecke verwendet man in ganz erheblichem 
Dmfange Heisspragefolien, die mit sog. "OVDs* (Optically 
Variable Devices) versehen sind, wozu die Dekorlage der 
Pragefolie iiblicherweise eine meist thermoplastisch verformbare 
Schicht aufweist, in welche dann eine beugungsoptisch wirksame 
Struktur, beispielsweise eine entsprechende Gitter struktur, im 
Verlauf der Herstellung der Pragefolie repliziert wird. Um eine 
defartige, beugungsoptisch wirksame Struktur mttglichst gut 
sichtbar zu machen, ist es in einer Vielzahl von Fallen iiblich, 
die entsprechend strukturierte Oberfl ache der verformbarea 
Schicht mit einer Reflexions schicht zu versehen, die sich 
dadurch auszeichnet, dass ihr Brechungs index gegeniiber dem der 
ahliegenden Schicht der Dekorlage sich wesentlich 
unterscheidet. Meist wird als Ref lexionsschicht eine im 
allgemeinen aufgedampfte Metallschicht eingesetzt. 

Derartige Pragefolien sind beispielsweise in der DB 44 23 291 
Ai als Stand der Technik beschrieben. 

Vor allem £Ur Sicherheits-Anwenduhgen kann es nun wiinschenswert 
sein, ein van der Dekorlage einer Pragefolie gebildetes 
Sicherheitselement nach dem Aufbringen auf das Substrat, z.B. 
eine Banknote, noch zu iiberdrucken, um auf diese Weise die 
Faischung weiter zu erschweren. Fur die tteertragung der 
Dekorlage vom Tragerfilm der Pragefolie auf das Substrat gibt 
es nun grundsatzlich zwei MSglichkeiten, namlich entweder eine 



streif enf tirmige Ubertragung der Dekorlage mittels einer 
eritsprechenden Rolle od.dgl. oder eine patchweise Aufbringung 
entsprechender Bereiche der Dekorlage auf das Substrat. Bisher 
1st man ira allgemeinen davon ausgegangen, dass wenigstens eine 
Schicht der Dekorlage der PrSgefolie gross flachig vorhanden 
ist, wobei dann der entsprechende Fleck bzw. Patch auf den 
Substrat dadurch erzeugt wird I, dass die Aufpragung der 
Dekorlage auf das Substrat mittels eines entsprechend geformten 
Pragestenipels erfolgt. Bei dieser Art der Pragung bzw. 
Obertragung der Dekorlage vom Tr&gerf ilm der PrSgef olie. auf das 
Substrat wird aber im allgemeinen die Dekorlage der PrSgefolie 
entlang des Randes.des zu iibertragenden Patches von den 
Bereichen der Dekorlage, die auf dem Tragerfilm verbleiben und. 
zusararoen nit diesem nach dem PrSgen vom Substrat abgezogen 
werden, abgerissen. Bntsprechendes gilt fur den Pall, dass bei 
Obertragung mittels einer Rolle die von der Rolle erzeugte Spur 
geringere Breite aufweist als der auf dem Tr&gerf ilm vorhandene 
Dekorlagen-Streifen. Bei diesem Abreissen bzw. Herausreissen 
von Bereichen der Dekorlage w&hrend der PrSge-Ubertragung 
eatstehen sehr haufig kleine, abgesplitterte Partikel, sog. 
Flakes; die beim anschliessenden Druckvorgang unter Umstanden 
ganz erheblich storen konnen, wobei zu beriicksichtigen ist, 
dass gerade bei Sicherheitselementen die Dekorlage zumindest 
bereichsweise metallisiert ist. Die Flakes storen vor allem 
deswegen, weil sie zu einer Verschmutzung der Druckmaschine und 
damit zu unsauberem Druck fiihren. Auch der auf ein 
Sicherheitselement nachtrSglich aufgebrachte Druck ist ja 
hSufig sehr fein strukuriert. Eine entsprechende Reihigung der 
Maschine, in der unter Umstanden aufeinanderfolgend der 
Prflgevorgang einerseits sowie das Oberdrucken andererseits 
ausgefiihrt werden, zwischen dem Pragen und dem Drucken ist 
zumindest mit vertretbaren. Aufwand nicht mBglich. 



Ziel der Erf indung ist es daher, eine Pragefolie vorzuschlagen r 
die es gestattet, auf ein Substrat eine ehtsprechende Dekorlage 
in Form von einzelnen Patches auf zubringen, ohne dass 
befiirchtet werden muss, dass es zu einer storenden Flake- 
Bildung kommt. Gleichzeitig soli sich eine entsprechende 
PrSgefolie mit einer sehr guten Genauigkeit und 
Passerhaltigkeit der mSglicherweise vorhandenen, verschiedenen 
Schichten der Dekorlage herstellen lassen. 

Zur Lttsung dieser Aufgabe wird nach der Erfindung eine 
PrSgefolie der eingangs genannten Art vorgeschlagen, bei der 
die Dekorlage in einzelne, voneinander vollstSndig getrennte 
und einzeln auf ein Substrat iibertragbare Patches auf geteilt 
ist, wobei um die einzelnen Patches auf dem Tragerfilm jeweils 
eiri Freiraum, in besonders einf acher Weise in Form einer 
Umrandung, einer Breite von wenigstens 1 ram, vorzugsweise 
wenigstens 2 mm vorhanden 1st, in dem das in den ZwischenrSumen 
ursprunglich vorhandene Dekorlagen-Material nachtrSglich 
abgetragen ist, so dass dort der Tragerfilm freiliegt. 

Eine derartige PrSgefolie wird erfindungsgemass zweckroassig so 
hergestellt, dass auf den Tragerfilm die die Dekorlage 
bildenden Materialien in an sich von der Prflgefolien- 
Herstellung bekannter Weise derart auf gebracht werden, dass die 
Dekorlage liberall tlber den Rand der zu bildenden, tibertragbaren 
Patches vorsteht, und dass zur Bildung der Freirfiume 
Dekorlagen-Material entlang des gesamten Randes jedes einzelnen 
Patches nachtrSglich abgetragen wird* 

Die erfindungsgemasse Pragefolie zeichnet sich also dadurch 
aus, dass die genaue Begrenzung der auf das Substrat zu 
iibertragenden Patches durch eine nachtrSgliche Abtragung der 
uber den gewiinschten Patch-Bereich hinausgehenden Bereiche der 



Dekorlage erzeugt ist. Dies hat insbesondere den Vorteil, dass 
die PrSgefolie, wie sie zur ttbertragung der Dekoriagen-Patches 
auf das Subs t rat verwendet wird, lediglich dort noch 
entsprechende Dekorlage-Schichten aufweist, wo tatsSchlich eine 
Obertragung erfolgen soil. Es muss also beim tibertragen der 
ent6prechenden Patches der Dekorlage auf das Substrat keine . 
Trennung der Dekorlage aus einer grosseren Flache heraus mehr 
erfolgen. Infolgedessen ist es auch ausgeschlossen, dass es zu 
der storenden Flake-Bildung komntt. Selbst wehn bei dem 
nachtraglichen Abtragen der Dekorlage im Bereich der FreirSume 
Flakes entstehen sollten, ist es ohne weiteres, z.B. mittels 
einer an sich fiir Anlagen zur Bearbeitung mittels 
Laserstrahlung bekannten Absaugeinrichtung, moglich, diese 
Flakes von der Pragefolie ?u entfernen, bevor die Pragefolie 
kbnfektioniert und an die Anwender ausgeliefert wird. Eine 
Verschmutzung der Druckmaschine durch entsprechende Flakes ist 
ausgeschlossen* 

Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist der, dassunter 
Umstanden Passerungsprobleme beseitigt werden konnen. Dies gilt 
insbesondere fttr den Fall, dass eine beugungsoptisch wirksame 
Oder sonstige Struktur in eine Schicht der Dekorlage repliziert 
werden soil. Man kann zwar recht genau drucken, also 
beispielsweise die iiblicherweise die Dekorlage bildenden 
Lackschichten exakt so aufbringen, dass sie nur dort vorhanden 
sind, wo ein entsprechender, auf das Substrat zu iibertragender 
Patch gewunscht wird. Wenn dann aber in eine der Lackschichten 
eine entsprechende Struktur repliziert werden soil, ist es 
erforderlich, mit vergleichsweise hoher Temperatur zu arbeiten, 
wodurch meist der Tragerfilm stark gedehnt wird, was zu 
Ungenauigkeiten in der Positionierung der Dekorlage-Flachen 
fiihrt. Man erhSlt dann beispielsweise eine Langs- Oder 
seitliche Verschiebung des repliziert en Musters gegeniiber der 



Lackschicht der Dekorlage, was durchaus dazu fiihren kann, dass 
die Replikation nicht die gesamte Schicht der Dekorlage, wo sie 
vorhanden sein sollte, erfasst, well eine Versetzung zwischen 
Replikation einerseits und Lackschicht andererseits erfolgt. 
Selbst wenn man aber in einem derartigen Fall grossflSchig oder 
ganzflMchig eine entsprechende Struktur einprSgt, muss damit 
gerechnet werden, dass wegen der Temperaturerhohung entweder 
die Patches gegenseitig ihre Position verfindern oder aber 
insbesondere die Form und Grfisse des Dekorlage-Patches sich 
uherwiinscht andert. Diese Binf liisse kSnnen jedoch 
unberiicksichtigt bleiben, wenn die bereits entsprechend 
aijsgestaltete, d.h. die diversen Schichten sowie ggf. eine 
replizierte Struktur aufweisende Dekorlage in Patches 
aufgebracht wird, deren Abmessungen grfisser sind als die der 
endgiiltig gewiinschten Patches , und die endgiiltige Form und 
GrOsse der Dekorlage-Patches dann durch vollst&ndigen Abtrag 
der Dekorlage-Materialien in FreirMumen, zuraindest in 
Uihrandungen des Patches, ausserhdlb des gewiinschten Bereichs 
hergestellt werden. 

Erf indungsgemass lfisst sich somit nicht nur das Problem der 
Flake-Bildung beim AusprSgen aus einer gross f lSchigen Dekorlage 
vermeiden. Zusfttzlich kann auch die Genauigkeit hinsichtlich 
Grdsse, Gestalt und Positionierung der Dekorlage-Patches 
verbessert werden, was eine QualitStssteigerung der mit 
entsprechenden Patches versehenen GegenstSnde, beispielsweise 
Geldnoten etc., ermSglicht. Dabei ist zu berucksichtigen, dass 
der nachtrSgliche Abtrag des Dekorlage-Materials hinsichtlich 
der genauen Position sehr gut steuerbar ist, z.B. iiber 
entsprechende Marken auf dem TrSgerfilm. Die vorgesehenen 
Freiraume urn die Patches gewahrleisten dabei, dass tatsSchlich 
jeweils nur ein Patch auf das Substrat iibertragen wird, selbst 
wenn das zum AufprSgen der Patches auf das Substrat vorhandene 
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Werkzeug etwas grosser sein sollte als die Patch-Abmessungen, 
was giinstig sein kann, um zu gewahrleisten, dass die Patches 
entlang ihres Randes sauber und gut an das Substrat angedrttckt 
und mit diesem verbunden werden. Andernfalls bestiinde ja die 
Gefahr, dass wShrend der Weiterbearbeitung des bereits mit 
entsprechenden Dekorlage-Patches versehenen Gegenstandes nicht 
fest am Substrat haftende Bereiche der Dekorlage abgelbst 
werden und dann erneut storende Flakes bilden. 

Der Abtrag des Dekorlagen-Materials in den FreirSumen kann in 
verschiedener Weise erfolgen, wobei jedoch einige 
Vorgehensweisen besonders zweckmassig sind. 

Beispielsweise kann nach Aufbringen der die Dekorlage bildenden 
Materialschichten zur Ausbildung der FreirSume bzw. einer 
Urarandung entlang des Randes der einzelnen Patches ein 
wenigstens i mm breiter Streifen der Dekorlage mittels 
Laserstrahlung vollstSndig von dem Trfigerfilm abgetragen 
werden. Die Verwendung von Laserstrahlung zum Abtragen hat den 
Vorteil, dass es prinzipiell mSglich ist, die 
unterschiedlichsten geometrischen Formen zu erzeugen. Weiterhin 
ist der Abtrag mittels Laserstrahlung sehr genau und rasch 
m8glich. Schliesslich ergibt sich eine sehr saubere, exakte 
Kante der Patches , wodurch Flake-Bildung sicher verhindert 
wird. 

Abhangig von dem verwendeten Material konnen die 
untersqhiedlichsten bekannten Laser eingesetzt werden, wobei 
der jeweils verwendete Laser abhangig davon bestimmt wird, 
we 1 che Schichten vorhahden sind. Zur Energieeinkopplung ist es 
erforderlich, dass die Laserstrahlung zumindest teilweise im 
verwendeten Material absorbiert wird. Bei zu niedrigen 
Intensitaten der Laserstrahlung wird das Material nur erwSrmt, 
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bei hfiheren Intensit&ten wird das Material dagegen 
aufgeschmolzen, zersetzt bzv. verdampft. Besteht die Pragefolie 
beispielsweise aus Lackschichten, die auf Polyesterfolien als 
TrSgerfilm angeordnet sind r welche im sichtbaren uhd nahen 
infraroten Spektralbereich transparent sind, dann ist es 
zweckm&ssig, derartige Lackschichten mittels Excimerlaser- 
Strahlung abzutragen, und zwar wegen der Eigenschaft der 
Lackschichten, UV-Strahlung zu absorbieren. Sind dagegen stark 
absorbierende Schichten, insbesondere Metallschichten, 
vorhanden, so lassen sich diese auch gut mittels Nd:YAG- Oder 
Dioden-Lasern abtragen .. 

SelbstverstSndlich ist es radglich, den Aufbau der Pragefolie an 
die Lasers trahlung r deren Einsatz vorgesehen ist, anzupassen. 
Hierzu kann beispielsweise eine PrSgefolie erf indungsgemSss 
derart aufgebaut seih, dass der TrMgerfilm transparent ist, 
wahrend die Dekorlage wenigstens eine Schicht aus La6erlicht 
der zum Abtragen verwendeten Wellenlfinge absorbierendem 
Material, beispielsweise eine Metallschicht oder eine 
entsprechende Lackschicht, aufweist. 

Verwendet man bei einem derart igen Aufbau der Pragefolie zum 
Abtragen einen NdrYAG- oder Dioden-Laser, so wird im Bereich 
der Metallschicht bzw.. der das Laserlicht absorbierenden 
Materialien ein entsprechender Abtrag stattf inden, wahrend in 
den Bereichen, wo keine entsprechend absorbierenden Materialien 
vorhanden sind, das Laserlicht wenig Wirkung entfaltet. 

Eine giinstige Vorgehensweise liegt in diesem Zusammenhang 
darin, in der Dekorlage (nur) in den Bereichen, die spSter zur 
Bildung der Freiraume abgetragen werden sollen, eine Schicht 
eines Materials vorzusehen, die die zum Abtragen verwendete . 
Laserstrahlung starker absorbiert als die weiteren, fiir die 
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Dekorlage verwendeten Materialien und der Tragerfilm, wodurch . 
bei Einwirkung von Laserstrahlung auf die Dekorlage nur die 
Bereiche abgetragen werden, in denen die starker absorb ierende 
Schicht vorhianden ist, wobei die Einwirkung der Laserstrahlung 
nach dem Abtragen der gewttnschten Bereiche beendet wird. Wenn 
die absorbierenden Materialien nur in den abzutragenden 
Bereichen vorhanden sind, hat dies den Vorteil/ dass der 
Laserstrahl nicht genau entsprechend den Freir&umen bewegt bzw. 
auf die FreirSume foJcussiert werden muss. £s ist vielmehr 
mSglich, mit einem Laserstrahl grosseren. Durchmessers bzw, mit 
wesentlich geringeren Anforderungen an die 

Positioniergenauigkeit des Laserstrahls zu arbeiten, wobei dann 
die genaue Geometrie der FreirSume bereits durch die in die 
Dekorlage eingebauten, absorbierenden Schichtbereiche bestiinmt 
wird. 

Die absorbierenden Materialien konhen in unterschiedlichster 
Weise vorgesehen werden, Nach der Erfindung wird beispielsweise 
vorgeschlagen, dass der Tragerfilm und/oder eine dem TrSgerfilm 
benachbarte Schicht von einem Laserstrahlung absorbierenden 
Material gebildet sind, wobei bei Verwendung einer besonderen, 
absorbierenden Schicht diese nur im Bereich der zu erzeugenden 
Freiraume vorgesehen sein kSnnte. Wenn in diesem Falle eine 
zusStzliche, Laserstrahlung absorbierende Schicht vorgesehen 
werden soil/ wird geschickterweise derart vorgegangen r dass der 
Tragerfilm eine die zuin Abtragen der Dekorlage verwendete 
Laserstrahlung absorbierende Lackschicht tr&gt, auf der die 
Dekorlage ISsbar angeordnet ist. Mit der Laserstrahlung wird in 
diesem Fall die die Strahlung absorbierende Lackschicht 
zersttirt, wodurch gleichzeitig auch die Dekorlage in den 
entsprechenden Bereichen vom Tragerfilm abgetragen bzw. geldst 
wird und dann moglicherweise in einem weiteren Gang leicht 
entsprechend entfernt werden kann. 
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Abhflngig von dem verwendeten Laser, insbesondere der zur 
Verfiigung stehenden Leistung, IntensitMtsverteilung und 
Betriebsart, wird man auch entscheiden muss en, wie der Laser 
auf die Pragefolie einwirkt f um das Dekorlagen-Material in den 
FreirSumen abzutragen. 

Eine Mdglichkeit ist dabei, dass zum Abtragen der Dekarlage ein 
sich Uber die abzutragenden Bereiche bewegender Lasers trahl 
verwendet wird. Diesen Weg wird man gehen, wenn ein Laser 
vergleichsweise geringer Leistung eingesetzt wird, um zum 
Erzielen der erforderlichen Intensitat mit vergleichsweise 
kleinen Strahldurchroessern arbeiten zu k6nnen. Die Bewegung des 
Lasers trahls erscheint auch dann angebracht, wenn das die 
Laserstrahlung absorbierende Material in der Pragefolie nicht 
nur in den Bereichen vorhanden ist, wo Freiraume durch Abtragen 
von Material erzeugt werden sollen, sondern auch in weiteren 
Bereichen. 

Ist dagegen die Geometric der Patches durch entsprechende 
geometrische Anordnung von absorbierenden Materialschichten in 
der Pragefolie vorgegeben, k&nnen Laserstrahlen grosseren 
Diirchmessers - sofern die erforderliche Intensitat noch 
erreicht wird - verwendet werden, wobei diese Laserstrahlen 
auch bewegt werden kttnnen, jedoch durchaus auch eine 
Vorgehensweise moglich ist, bei der die Pragefolie mit 
Laserstrahlen vergleichsweise grossen Durchmessers, die im 
wesentlichen stationer sind, bestrahlt wird. 

Eine weitere, ebenfalls nur bei Lasern vergleichsweise hoher 
Leistung anwendbare Mdglichkeit ware die, dass zum Abtragen der 
Dekorlage ein Laserstrahl verwendet wird, dessen Form der Form 
des jeweils um einen Patch abzutragenden Freir aunts entspricht. 
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Diese Vorgehensweise bietet sich vor allem dann an, wenn die 
Patches sine regelmSssige Form haben, beispielsweise die Form 
eines Ovals, Kreises oder Vielecks. In diesem Fall erzeugt man 
rait einer geeigneten Optik einen entsprechenden Laserstrahl- 
Ring, der dann nur im Bereich einer Umrandung der 
entsprechenden Patches auf die Prfigefolie einwirkt und das 
Material abtrSgt. 

GrundsStzlich ist im Zusammenhang mit der m5glichen Abtragung 
von Lackschichten - und darum handelt es sich meistens bei den 
Dekorlagen einer Pragefolie - bekannt, dass brganische Lacke 
diurch Exciraerlaser-Strahlung sehr gut von Substraten, z.B. 
Metallen, abgetragen werden konnen. Dies ist mBglich, weil 
Polymere in der Regel im UV-Bereich sehr gut absorbieren und 
mit Excimerlasern sehr hohe Intensitliten erreicht werden. Die 
Verwendiing von Excimerlasern ist deswegen giinstig, weil solche 
Laser sehr hohe Pulsleistungen und entsprechend kurze Pulsdauer 
besitzen. 

in Versuchen wurde festgestellt, dass Lackschichten sowie 
Metallschichten von PrSgefolien mittels KrF-Exc iraer laser- 
Strahlung (. }\ = 248 nm) von einem TrSgerfilm, insbesondere den 
hierfilr iiblicherweise verwendeten Polyesterfolien, entfernt 
werden kSnnen. Dabei ist es sowohl raSglich, grossflSchig 
abzutragen, als auch nur den Abtrag von Teilfl&chen 
vorzunehmen, wozu entsprechende Strahlforinen auf dais Subs tr at 
projiziert werden, wobei die entsprechenden Strahlformen z.B. 
mittels geeigneter Optiken oder durch Maskenabbildung erzeugt 
werden. 

Wie bereits erwahnt, wSre es moglich, mittels eines optischen 
Systems den Laserstrahl in Ringform auf die Prfigef olie 
abzubilden und lediglich eine entsprechende Umrandung um den 
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jeweiligeft Patch herum abzutragen. Dabei ist koine 
Relativbewegung zwiscKen Laserstrahl und Folie erforderlich 
bzw. erlaubt. Dies macht allerdings eine Nachfiihrung des 
Laserstrahls erforderlich, falls . zur Abtragung mehrere 
Laserpulse nStig sind. Verwendet man in diesem Fall zur 
Erzeugung der Umrandung bzw. des Rings eine Maske, die mittels 
einer Linse auf die Pr age folie abgebildet wird, so ergibt sich 
der Nachteil, dass ein grosser Teil der Energie des 
Laserstrahls nicht fiir den Abtrag des Dekorlagen-Materials 
genutzt sondern von dem nichtransparenten Bereich der Masks 
absorbiert bzw. reflektiert wird. Alternativ sollte man daher 
in Betracht Ziehen, den Excimerlaser-Strahl mittels einer 
speziellen, diffraktiven Optik in einert Ring iiberzufiihren, 
wodurch die Prozessef f izienz wesentlich gesteigert und grSssere 
Flachen bearbeitet werden konnen. 

Ourch die Absprption der Laserstrahlung bzw. die absorbierte 
Energie wird das die Strahlung absorbierende Material erwSrmt 
und bei hoheren IntensitSten verdampft. Dabei ist davon 
auszugehen, dass fiir Lackschichten auf Polyestertragern 
Energiedichten von > 0,3 J/cm s und mehrere Laserpulse 
erforderlich sind. Je hShej: allerdings die Energiedichte (und 
damit je kleiniar die bearbeitete Fiache), desto geringer ist 
die Zahl der Laserpulse, die fiir die vollstandige Entfemung 
einer entsprechenden Materialschicht erforderlich sind. 
Beispielsweise kann mittels fiinf Laserpulsen eines KrF- 
Excimerlasers und bei Verwetidung geeigneter Material ien fiir die 
Dekorlage eine Fiache von 10 x 10 mm* abgetragen werden, 
moglicherweise auch mehr. Mittels eines einzigen Laserpulses 
ist es unter den vorstehenden geschilderten Umstanden mtiglich, 
eine Fiache von 3x3 ram 2 abzutragen. 
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Zu beachten ist allerdings, dass Exc inter 1 as er-Strahlung auch 
auf die Polyesterfolie, die ja UV-Strahlung absorbiert, 
einwirkt und diese zerstfirt, so dass in diesem Fall die 
Bestrahlung nur von der Dekorlagen-Seite her erfolgen darf und 
beendet werden muss, sobald die die Dekorlagen bildenden 
Material sc hie h ten abgetragen sind. 

In Versuchen wurde weiterhin festgestellt, dass die Dekorlage 
von eine Metallschicht aufweisenden Prflgef olien, wobei die 
Metallschicht zwischen entsprechenden Lackschichten angeordnet 
ist, sowohl mittels NdsYAG- als auch mittels Dioden-Laser 
abgetragen werden kann. Ira Gegensatz zur Excinterlaser- 
Strahlbearbeitung wird dabei allerdings der Laserstrahl im 
allgemeinen relativ zur Pr^gefolie bewegt werden, wozu nahezu 
trSgheitslos arbeitende Galvanometer Spiegel eingesetzt werden 
kSnnen. Hierdurch werden sehr hohe 

Bearbeitungsgeschwindigkeiten erreicht. Diese Vorgehensweise 
hat zudem den Vorteil, dass durch entsprechende Prograiranierung 
des Spiegel antriebs die Abtragsgeometrie sehr f lexibel 
eingestellt werden kann, wobei die fiir die Steuerung der 
Spiegelbewegung verwendete Software ausserdem auch. die Bewegung 
der Pragefolienbahn beim Durchl&uf durch eine entsprechende 
Herstellungsmaschine zusStzlich berticksichtigen kann. 

GrundsMtzlich werden folgende Laser fur die Abtragung von 
Material ien eingesetzt s . 
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Laser 


WellenlSnge 


Betriebsart 


Einsatz 


C0 2 -Laser 


10,6 nm 


cw, Puis 


Industrie 


TEA-C0 2 -Laser 


10,6 m 


Puis 


Industrie 


Nd:YAG-Laser 


10,6 \im 


cw, Puis 


Industrie 


Diodenlaser 


650 - 900 run 


cw. Puis 


Labor 


OPO-Sy steme 


400 - 700 nm 


Puis 


Labor 




(var label) 






Bxcimer laser 


193, 248, 


Puis 


Industrie 




308 nm 







Aufgrund der grossen WellenlSnge und der vergleichsweise 
grossen therraischen SchSdigung sind C0 2 - und TEA-C0 2 -Laser fiir 
den Abtrag von Dekorlagen nur bedingt geeignet. . 

AbhSngig von den verwendeten Lasern sind folgende 
Besonderheiten zu erwarten: 

Verwendeter Laser; Excimerlaser 
Wellenl&nge 

Mittlere Laserleistung 
Pulsfrequenz 

Absorption in Lackschichten 

Absorption in einer Ketallisierung 

Absorption in Polyester 
(iiblicher TrMgerfilm) 

Bestrahlungsmttglichkeit durch den 
Polyester 



248 bzw* 308 nm 
80 W 
200 Hz 

ja 
Ja 

nein 
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Relativbewegung zwischen Laserstrahl und 
Folie erforderlich 

Strahlnachfuhrung erforderlich 

S t r ah 1 1 a gekor r ektur 
Bearbeitungszeit fiir 9 ram* (1 Puis) 
Bearbeitungszeit fiir 100 mm 2 (5 Pulse) 
Bearbeitungszeit fiir ein iibliches OVD 
Anpassbarkeit an variable Geometrien 

Hehrspurandrdnung 
Bearbeitungsqualitat 

Venrendetsr Lasers NdgYAfi-frager 
WellenlSnge 

Mittlere Laserleistung 
Pulsfrequenz 

Absorption in den Lackschichten 

Absorption in der Metallisierung 

Absorption im Polyester 
(ublicher TrSgerfilm) 

Bestrahlungsmoglichkeit durch den 
Polyester 

Relativbewegung zwischen Laserstrahl und 
Folie erforderlich 

Strahlnachfuhrung erforderlich 

Strahllagekorrektur 

Typische Abtragsgeschwindigkeit 

Bearbeitungszeit fiir ein Quadrat, 
Kantenl&nge 3 mm 

Bearbeitungszeit fiir ein Quadrat 
Kantenlange 10 mm 



nein 

bei mehreren 
Pulsen 

aufwendig 

5 ms 

25 ms 

50 ms 

aufwendig, Aus- 
tausch optischer 
Elemente 

denkbar/ jedoch 
aufwendig 

sehr saubere 
Kanten 



1064 nm 
50 W 

einige kHz 

nein 

ja 

nein 

ja 
ja 

ja 

mttglieh 
800 ntm/s 
15 ms 

50 ms 
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Bearbeitungszeit fur ein iiblicfces OVD 
Anpassbarkeit an variable Geometrien 
Mehrspuranordnung 

Bearbe i t ungs qu a 1 it A t 



125 ms 
einfach 

relativ einfach, 
z.B. mittels Glas 
fasern 

mittlere 
Kantenqualit&t 



Verwendet er Laser: Diodenlaser 

Wellenlange 

Mittlere Laserleistung 

Pulsfreguenz 

Absorption in den Lackschichten 

Absorption in der Metal lis ierung 

Absorption im Polyester 

Bestrahlungsmttglichkeit durch den 
Polyester 

Relativbewegung zwischen Lasers trahl und 
Folie erforderlich 

S trahl nachfuhrung erforderlich 

Strahllagekorrektur 

Typische Abtragsgeschwindigkeit 

Bearbeitungszeit fiir ein Quadrat 
Kantenl&nge 3 torn 

Bearbeitungszeit fiir ein Quadrat 
KantenlSnge 10 mm 

Bearbeitungszeit fiir ein iibliches OVD 
Anpassbarkeit an variable Geometrien 
Mehrspuranordnung 



Bearbeitungsqualitat 



650 bis 900 nm 
50 W 

einige kHz 

nein 

ja 

nein 
ja 

ja 

m&glich 
800 mm/s 
15 ma 

50 ms 

125 ms 
einfach 

relativ einfach/ 
z.B. mittels 
Glas fasern oder 
mehrerer 
Laserkopfe 

mittlere 
Kantenquaiitat 
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Beiro Einsatz von OPO-Systemen sind ahnliche Ergebnisse wie bei 
Excimer- und Diodenlasern zu erwarten. 

In Abhcingigkeit von der verwendeten Lasers trah lung und den 
vorstehend erlauterten Wirkungen kann man durch gezielte 
VerMnderung der Absorptionseigenschaften der Dekorlage- 
Materialien und deren spezifische Anordnung besondere Effekte 
erreichen. Beispielsweise ist es moglich, durch Beigabe von 
Absorbem (z.B. Ti0 2 ) bzw. durch die Variation des 
Bindemittel systems eine Absorption im Bereich der Wellenlangen 
von Nd:YAG- bzw. Dioden-Lasern zu erreichen. Dabei ist es 
sinnvoll, wenn die absorbierende oder absorbierend gemachte 
Schicht der Dekorlage moglichst nahe am TrSgerfilm angeordnet 
iat. Die absorbierte Laserstrahlung erw^rmt n&nlich diese 
Schicht, wobei dann durch Verflussigung, Gasbildung, 
Verdarapfung etc. die daruberliegenden Schichten entsprechend 
abgetragen werden. 

Bei der Modifikation der Schichten sowie Laserbestrahlung muss 
allerdings beriicksichtigt werden, dass m6glicherweise 
Farb&nderungen erfolgen bzw. Triibungen sowohl der Dekorlage- 
Schichten als auch des Trager films eintreten kSnnen. 

Das Abtragen der Dekorlage in dem die FreirMume bildenden 
Bereich ist selbstverstfindlich nicht nur in der erlauterten 
Weise mit Laserstrahlung mdglich. Beispielsweise w&re es auch 
denkbar, dass die Dekorlage an ihrer dem TrSgerfilm 
abgekehrten, freien OberflSche mit einer der Gross© des 
jeweiligen Patchs entsprechenden, l&sungsmittelresistenten 
Maske versehen ist, in welchem Fa lie erf indungsgemass derart 
vorgegangen wird, dass nach Abdecken der Dekorlage durch die 
Maske die die Dekorlage bildenden Materialien in den nicht 
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abgedeckten Bereichen durch Binwirkung entsprechender Ltisungs- 
oder Atzmittel entfernt werden. Diese Vorgehensweise setzt 
allerdings voraus, dass entsprechende Anlagen vorhanden sind, 
insbesondere wenn Atzmittel einge setzt werden sollen. 

Weiterhin ware es auch denkbar, den Abtrag des Dekorlagen- 
Materials auf andere Weise, beispielsweise durch dixekte 
mechanische Einwirkung (Bestrahlung mit kleinen Teilchen) oder 
durch Einsatz auswaschbarer Lackschichteh im Bereich der 
Freiraume zu bewerkstelligen. Schliesslich kSnnte auch zura 
Abtragen der Dekorlage in den Freiraumen ein Nehmerelement, 
beispielsweise eine Nehmerfolie, verwendet werden, das in einera. 
den Freiraumen der erf indungsgemBssen Pragefolie entsprechenden 
Muster mit einer freiliegenden Kleberschicht versehen ist, an 
der bei Andruckeh des Nehmerelements gegen eine mit einer 
grossenfiachigen Dekorlage versehene Pragefolie das Dekorlagen- 
Material bzw. die Dekorlage in den Bereichen, in denen das 
Nehmerelement angedruckt wird oder am Nehmerelement die 
entsprechende Kleberschicht vorhanden ist, an dem Nehmerelement 
so fest haftet, dass bei einer anschliessenden Trennung von 
Pragefolie und Nehmerelement in den Bereichen, in denen das 
Nehmerelement haftet, die Dekorlage mitgenommen und dadurch in 
den die Freiraume bildenden Bereichen von dem Tragerf ilm der 
Pragefolie vollstandig abgelfist wird. 

Der Erfindungsgedanke findet besonders zweckmassig dann 
Anwendung, wenn PrSgefolien ges chaff en werden sollen, bei denen 
die Dekorlage wenigstens eine thermisch verformbare Schicht 
aufweist, in die eine beugungsoptisch wirksame, rSumliche 
Struktur eingeprkgt ist, wobei in diesem Fall zweckmassig die 
Ausbildung derart ist, dass die thermisch verformbare Schicht 
transparent und auf ihrer dem Tragerf ilm abgekehrten, die 
raumliche Struktur tragenden Oberfiache von einer die 
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Erkennbarkeit der raumlichen Struktur verbessernden 
Kontrastschicht wenigstens bereichsweise abgedeckt ist r wobei 
die Kontrastschicht vorzugsweise von einer Metallschicht 
gebildet ist. Derartige Pragefolien sind insbesondere als 
optisch veranderliche Sicherheitselemente (OVDs), 
beispielsweise zur Verbesserung der FSlschungssicherheit von 
Banknoten, Wertpapieren, Kreditkarten Oder Schecks, verwendbar, 
wobei gerade wegen des Vorhandenseins einer Metallschicht 
besonders kritische Flakes entstehen k8nnen, wenn in der bisher 
fiblichen Weise das einzelne OVD aus einer grdsseren Dekorlage 
herausgepr&gt wird. 

Zur Herstellung derartiger OVD-Pragefolien wird zweckmassig so 
vorgegangen, dass die thermisch verfonnbare Schicht in ttberall 
fiber den Patchrand (Umfang eines gewfinschten OVD) 
hinausreichenden Bereichen aufgebracht und die rMumliche 
Struktur entsprechend gross flachig, d.h. fiber die gesamte 
thermisch verformbare Schicht, eingepragt wird, bevor dann der 
Materialabtrag entlang der Patchrander zur Erzeugung der 
einzelnen Patches erfolgt. Vorteilhafterweise geht man derart 
vor, dass zumindest einzelne Schichten der Dekorlage auf den 
Tragerfilm derart grossfiachig aufgebracht werden, dass die 
Bereiche mehrerer Patches abgedeckt Bind, worauf dann die 
Freiraume durch nachtragliches Abtragen erzeugt werden , wobei 
es sogar mSglich 1st, dass zumindest einzelne Schichten der 
Dekorlage vollfiachig auf dem Tragerfilm aufgebracht sind. 

Gerade bei OVDs 1st es sehr. wichtig, dass die raumliche, im 
allgemeinen beugungsoptisch wirksame Struktur in ihrer 6r5sse 
und Ausrichtung genau mit dem das OVD bildenden Patch 
ubereinstimmt. Versucht man dies zu erreichen, indem man 
entsprechende Patches von die Dekorlage bildendem Lack auf den 
Tragerfilm aufbringt, muss befurchtet werden, dass bei 



I 



• • •• •••• t« 

••• • • ••••• 

• ••• • » • • • 

• • ••• • • • • • 

• • • • ♦ • • ♦ • • • 

• ••• ■•• • » 



20 



anschliessendem Replizieren, wozu der verformbare, die Struktur 
aufnehmende Lack, und damit der TrMgerf ilm entsprechend stark 
erhitzt werdeh miissen, eine unter Urastanden nicht unerhebliche 
Verse hi ebung des TrSgerf ilms gegeniiber der gewiinschten Position 
eintritt, beispielsweise weil der Tragerfilm schrurapft oder 
sich verzieht. Dies macht die genaue Ausrichtung der 
Repliziexmatrize gegeniiber dem Patch aus thermoplastischem Lack 
schwierig und es miissen vergleichsweise grosse Toleranzen in 
Kauf genommen werden. Wenn man aber mit einer vergleichsweise 
grossen Katrize repliziert, lftsst sich spSter die genaue 
Ausrichtung des Strukturrausters gegeniiber den Rand des OVD 
vergleichsweise gut realisieren, indent der zum Abtragen 
verwendete Laser strahl oder ein sonstiges Abtrage lenient 
entsprechend genau gegeniiber der Struktur positioniert wird, 
was z.B. dadurch moglich 1st, dasB gewisse Strukturelemente 
abgefiihlt und als Passermarken fiir die saubere Positionierung 
des Laserstrahls od.dgl. eihgesetzt werden. 

Weitere Einzelheiten der PrSgefolien gemJiss der Erfindung sowie 
geeignete Hersteilungsverfahren werden nachstehend anhand der 
Zeichnung naher erlMutert. 
Es zeigen -s 

Figur 1 eine Draufsicht auf einen Teilbereich einer 

PrSgefolie mit beispielsweise als OVDs 
dienenden Patches; 

Figur 2 eine Draufsicht tthnlich Figur 1 auf eine andere 

Aus fUhrurigs form, 



Figur 3 



einen Schnitt nach Linie III-III in Figur 1? 
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Figur 4 in ver grosser tern Mass stab eine Draufsicht auf* 

einen kleinen PrSgefolien-Bereich gemass Figur 
1, in dem vier Patches aneinanderstossen; 

Figur 5a, b einen Schnitt nach Linie V-V in Figur 4 durch 
eine erste Ausfiihrungsform einer PrSgefolie, 
wobei in 

Figur 5 a der Zustand vor dem Abtragen des 
Dekorlage-Materials zur Erzeugung der FreirSume 
und in 

Figur 5b der Zustand nach dem Abtragen des 
Dekorlagen-Haterials zur Bildung der FreirHume 
durch Laserstrahlung gezeigt ist; 

Figur 6 einen Schnitt nach Linie V-V in Figur 4 bei 

einer weiteren Ausfuhrungsfonn einer PrSgefolie 

vor Erzeugung der Freir&ume, 

und 

Figur 7 einen Schnitt nach Linie V-V in Figur 4 bei 

einer dritten Ausfiihrungsform, bei der die 
FreirSume durch ein Atz- bzw. Liteeverfahren 
erzeugt sind. 



In den Figuren 1 und 3 ist eine PrSgefolie gemSss der Erfindung 
gezeigt. Diese umfasst einen TrSgerfilm 1, beispielsweise einen 
ttbiichen, ca. 20 m dicken Polyester film. Auf dem TrSgerfilm 1 
sind, wie Figur. 1 zeigt, eine Vielzahl von Patches 2 einer 
insgesamt mit 3 bezeichneten Dekorlage, die in ihrem Aufbau 
(Schichtfolge, Haterialien) an sich bekannten Pragefolien- 
Dekorlagen entspricht, angeordnet, wobei bei dem gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel die Patches 2 sehr vereinfacht als 
Rechtecke dargestellt sind. Derartige Patches 2 konnen z.B. als 
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OVDs zur Sicherung von Wert papier en, insbesondere Banknbten, 
verwendet werden, wozu die OVDs bzw. Patches 2 dann jeweils 
einzeln von dem Tragerf im 1 unter Warme und/oder Druck auf das 
Banknoten-Papier od.dgl. iibertfagen werden. Insoweit 
entsprechen Aufbau und Verwendung der Pr&gefolie gem3ss der 
Erfindung an sich bekannten Pr&gefolien, weshalb auf nahere 
Erl&uterung verzichtet werden kann. 

Die einzelnen Patches 2 der Prftgefolie sind bei dem 
Ausfiihrungsbeispiel der Pigur 1 voneinander durch Freiraurae 
bildende ZwischenrSume 4 getrennt, deren Breite a 
typischerweise 5 bis 10 ram betrflgt. Ausserdem kflnnen die 
Patches natiirlich jede gewiinschte Form aufweisen, 
beispielsweise auch unregelm&ssig berandet sein oder die Form 
eines Ovals bzw. Kreises haben, in welchem Fa lie auch die 
Zwischenr&urae 4 entsprechend unregelm&ssig gestaltet sein 
werden . 

In Figur 3 ist iia Schnitt beispielsweise der Aufbau einer 
Dekorlage 3 dargestellt. Die Dekorlage 3 des 
AusfUhrungsbeispiels der Figur 3 umfasst im wesentlichen vier 
Schichten, nSmlich zum einen eine Ablosepchicht 5, die dazu 
dient, ein leichtes und sauberes AblQsen der von der Dekorlage 
3 gebildeten Patches 2 von dem TrSgerf ilm 1 beim ttbertragen auf 
ein ~ nicht gezeigtes - Substrat zu. gewShrleisten. An die 
Abl&seschicht 5 schliesst sich eine transparente, thermisch 
verformbare Schutzlackschicht 6 an, die an ihrer dem TrMgerfilm 
1 abgekehrten OberflSche mit einer rSumlichen Struktur 7, 
beispielsweise in Form eines Beugungsgitters, eines Hologramms 
od.dgl«, versehen ist. berartige raumliche Strukturen 7 
bewirken, dass ein entsprechend ausgebildetes OVD ein sich 
abhBngig vom Betrachtungswinkel bzw. Beleuchtungswinkel 
verMnderndes Erscheinungsbild besitzt. 
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Urn die Sichtbarkeit der raumlichen Struktur bzw. den durch 
diese erzeugten Effekt zu verbessern, iet die die raumliche 
Struktur 7 tragende Oberflache der Schutz lacks chic ht 6 mit 
einer Kontrastschicht 8 abgedeckt, die einen Br echungs index 
besitzt, der sich erheblich von dem Br echungs index der 
Schutzlackschicht 6 unterscheidet. Mais tens handelt es sich bei 
der Kontrastschicht 8 um eine ref lektierende Metal Ischicht, die 
beispielsweise durch Aufdampfen aufgebracht sein. kann. 

Als letzte Schicht umfasst die Dekorlage 3 eine Kleberschicht 
9, mit te Is derer die Patches 2 an dem Substrat. in der yon 
Pragefolien her bekannten Weise befestigt warden. Ira 
allgemeinen handelt es sich bei der Kleberschicht urn einen 
w&rmeaktivierbaren Kleber. Es ist jedoch auch dehkbar; 
stattdessen einen durch sonstige St rah lung, insbesondere UV- 
Strahlung aktivierbaren oder dxirch diese Strahlung vernetzenden 
Kleber vorzusehen, wodurch mQglicherweise die Haftung der. 
Patches 2 an dem Substrat verbessert warden kann. 

Es w3re auch denkbar r auf eine Kleberschicht 9 zu verzichteh 
und stattdessen das Substrat, auf das die Patches 2 aufgebracht 
werden sollen, entsprechend mit einem Klebstof fauftrag in den 
jeweiligen Bereichen zu versehen. 

Wie bereits erwShnt, handelt es sich bei dem Schichtaufbau 
gemass Figur 3 nur urn ein Beispiel. Die Dekorlage 3 kann 
generell in der von PrSgefolien, insbesondere filr 
Sicherheitszwecke, her bekannten Weise variiert werden, z.B. 
durch Verwendung zus&tzlicher,. gefSrbter, undurchsichtiger oder 
transparenter Lackschichten spwie vor allem dadurch, dass die 
Ref lexionsschicht 8 nur bereichsweise vorgesehen 1st. 
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WShrend bei dein Ausfuhrungsbeispiel dex Figur 1 jeweils die 
Zwischenraume 4 zwischen den einzelnen Patches 2 insgesamt von 
dem Dekorlagenmaterial 3 befreit sind, sind bei dem in Figur 2 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel um die einzelnen Patches 2 herun 
lediglich FreirBume in Form von Umrandungen 4' vorhanden, in 
denen die Dekorlage 3 entfernt 1st. Die Umrandungen 4' haben 
dabei eine Breite b von wenigstens 1 mm, vorzugsweise von 
mindestens 2 mm. 

Die um die einzelnen Patches 2 vorhandenen FreirSume 4,. 4' 
kfinnen in unterschiedlicher Weise erzeugt werden. Bei den 
Ausfuhrungsbeispielen der Figuren I bis 3 sind sie durch 
Binwirkung von Laserstrahlung (schematisch durch die Pfeile 10 
und gestrichelten Linien 11 angedeutet) erzeugt. Nachdem bei 
dem Ausfuhrungsbeispiel der Figur 3 eine durchgehende 
Metallschicht 8 vorhanden 1st, die Laserstrahlung der 
unterschiedlichsten Art absorbiert bzw. im Fall des Einsatzes 
von Excimer laserstrahlung diese Strahlung auch in den 
Lackschichten absorbiert wird/ miissen die Laserstrahlen 10 9 11 
so gef ormt sein oder so iiber die Fiache des TrSgerf ilms 1 
bewegt werden, dass nur die die FreirSume 4 bildenden Bereiche 
entsprechend bestrahlt und damit erhitzt werden, so dass nur in 
den FreirSuroen 4, 4' die die beikoflage 3 bildenden Materialien 
abgetragen werden. 

Dabei ist es giinstig, wenn man einen TrSgerfilm 1 verwendet, 
der transparent ist, und gleichzeitig mit.eihem Laser arbeitet, 
dessen Strahlung ohne bzw. wenigstens praktisch ohne Absorption 
den TrSgerfilm 1 durchsetzt. In diesem Fall besteht namlich 
nicht die Gefahr, das& die Laserstrahlung auch den TrSgerfilm 1 
beschSdigt oder gar durchtrennt. Es lSsst sich auf diese Weise 
eine besonders saubere Ausbildung der FreirSume 4, 4 r und 
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insbesondere ein vollstSndiger Abtrag der Dekorlage 3 
erreichen. 

Die in den Figuren 5a und 5b gezeigte PrSgefolie umfasst 
ebenfalls einen TrSgerfilm 1. Ursprunglich (sh. Figur 5a) 
befindet sich auf dem TrSgerfilm 1 ganzfiachig eine 
Dekorlackschicht 16 sowie eine Kleberschicht 19, die 
gemeinsamen die Dekorlage 13 bilden. Als Besonderheit ist bei 
der urspriinglichen Anordnung der Pragefolie gemfiss Figur 5a in 
dem Bereich, in dem sich spelter die Freir&ume 4 bef inden 
sollen, eine zusatzliche Lackschicht 12 vorhanden, die so 
zusammengesetzt bzw. aufgebaut ist (z.B. durch entsprechende 
Pigmentierung) , dass sie einfallendes Laserlicht (angedeutet 
durch die Pfeile 10) auf jeden Fall absorbiert, wShrend das 
Laserlicht die Lackschicht 16 sowie die Kleberschicht 19, 
eventuell auch nur eine der beiden Schichten, unter 
vergleichsweise geringer Absorption durchsetzen kann. 

Die zusatzliche, absorbierende Lackschicht 12 wird bei 
Laser bestrahlung stark erhitzt und fuhrt dazu, dass die iiber 
ihr angeordneten. Bereiche der Dekorlackschicht 16 bzw. 
kleberschicht 19. von dem TrSgerfilm 1 entfernt warden < Dies 
kann dadurch geschehen, dass die Schicht 12 beispielsweise 
verdampft. Man erhalt dann die Anordnung gemass Figur 5b. 

Wenn die urspriingliche PrSgefolie gemass Figur 5a aufgebaut und 
der TrSgerfilm 1 fur die Laserstrahlung durchlSssig ist, ist es 
nicht erforderlich, die Bestrahlung durch die Kleberschicht 19 
bzw. Dekorlackschicht 16 hindurch vorzunehmen. Es wSre vielmehr 
auch denkbar, die Bestrahlung mit Laserlicht von der 
gegeniiberliegenden Seite her, d.h. von der freien OberflSche 14 
des TrSgerfilms her, vorzunehmen. Auf jeden Fall wird nur in 
dem Bereich, in dem die zusMtzliche, absorbierende Lackschicht 
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12 vorhanden ist f eine entsprechende Binwirkung auf die 
Dekorlage 13 erfolgen, so dass diese zur Bildung der FreirSume 
4 entfernt wird. 

In Figur 6 1st eine weitere Mflglichkeit skizziert, wie mittels 
Laserlicht entsprechende FreirSume 4 erzeugt werden kSnnen, 
wobei der entstehende Freiraum nur durch die gestrichelte 
Randlinie 24 angedeutet ist. 

Die FrSgef olie gemSss Figur 6 entspricht weitgehend der 
Pragefolie gemass Figur 3, allerdings mit dem Unterschied, dass 
eine Metallisierung 28 nicht ttber die gesamte OberflSche der 
transparenten Schutzlackschicht 26 vorgesehen ist, spndern nur 
in einzelnen Bereichen, wobei aber in den Bereichen, wo spater 
eiri Freiraum 4 r 4' yorhanden sein soll f eine Hetallisierung 
vorgesehen ist, an die sich allerdings dann ein Bereich.27 
anschliesst, in welchem keine Metallisierung vorhanden ist. 

Wenn man nun bei dieser Ausfuhrungsform Laserlicht (Ffeile 10), 
das den TrSgerfilm 1 und die Schichten 26 und 29 nicht 
schadigt, in einer durch die gestrichelten Linien 11 
angedeuteten Strahlbreite derart auffallen lftsst, dass der 
Laserstrahl im Bereich der zu erzeugenden Freiraume 4, 4' auf 
die Hetallisierung 28 einwirkt, jedoch mit seiner seitlichen 
Begrenzung 11 nicht ttber die nichtmetallisierten Bereiche 27 
hinausreicht, kann erzielt werden, dass nur im Bereich des zu 
erzeugenden Zwischenraumes , d.h. dort, Wo die Metallisierung 
zwischen den gestrichelten Linien 24 vorhanden ist, die 
Dekorlage 23 zerstBrt und infolgedessen vom TrSgerfilm 1 
abgetragen wird. In den ubrigen Bereichen der Hetallschicht 28, 
auf die das Laserlicht nicht einwirkt, bleibt die Dekorlage 23 
dagegen erhalten; Der Vorteil der Vorgehensweise, wie sie 
anhand Figur 6 erlSutert wird, besteht darin, dass die Fiihrung 
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bzw. Fokussierung des Laserstrahls nicht so genau erfolgen 
muss, wie dies erforderlich ist, wenn entsprechend Figur 3 die 
Geometrie der Freiriiume 4, 4' nur von der Geometrie und 
Bewegung des Laserstrahls abhangig ist. Trotzdem bietet die 
Aus fuhrungs form der Figur 6 die Moglichkeit, zumindest in 
gewissen Bereichen die rSumlichie Stmktur 7 zu metallisieren, 
urn sie.in diesen Bereichen besonders gut sichtbar zu machen. 

Figur 7 dient schliesslich zur Veranschaulichung einer 
Moglichkeit der Herstellung von PrSgefolien gemSss der 
Erfindung ohne Vervendung von Laserstrahlung. 

Die in Figur 7 gezeigte PrSgefolie umfasst ebenfalls einen 
iib lie hen Tragerfilm 1, an dem ilber eine Abldseschicht 5 ein 
insgesamt mit 33 bezeichnete Dekorlage festgelegt ist. 

Die Dekorlage 33 besteht einerseits aus einer Dekorlackschicht 
36, die ihrerseits wiederum aus mehreren Schichten besteht 
sowie geeignet gemustert sein kann. Auch wSre es denkbar, in 
der Dekorlackschicht 36 oder insbesdndere an deren Grenzfl&che 
37 eine rMumliche Struktur entsprechend der rSumlichen Strukur 
7 der anderen Aus fuhrungs be ispiele yorzusehen, die ggf . auch 
mit einer Ref lexionsschicht versehen sein k5nnte. 

Der wesentliche Unterschied der PrSgefolie gemass Figur 7 ist 
nun darin zu sehen, dass die Dekorlage 33 als Bus sere, d.h. dem 
Tragerfilm 1 entferntliegende Schicht eine als Haske wirkende 
Schicht 38 besitzt, wobei die Maske 38 aus einem Material, 
bei spiel sweise einem Lack, besteht, der gegen Ldsungsmittel 
und /oder Atzmittel resistent ist. Diese Maske 38 wird bei 
Herstellung der Pragefolie, beispielsweise in einem geeigneten 
Druckvorgang, nur in den Bereichen angebracht, die sp&ter die 
Patches 2 bilden sollen. Wenn die Maske dann ausgehSrtet ist, 
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was. beispielsweise auch unter Einsatz von yv-Strahlung erfolgen 
kann, wird die der Maske entsprechende OberflSche 39 der 
Pragefolie der Einwirkung eines geeigneten LSsungs- bzw. 
Atzmittels ausgesetzt, welches zwar nicht die Maske 38, jedoch 
die Dekorlackschicht 36 angreift. Dadurch wird in den von der 
Maske. 3 8 freigelasseneh Freiraumen 34 das Material der 
Dekorlackschicht 36 entfernt und entsprechend auch 
nachtraglich, d.h. nach dem Aufbringen einer grOsserf lachigen 
Dekorlackschicht 36, das Material der Dekorlage vollstandig von 
dem Tragerfilm 1 entfernt, so dass auch bei einer derartigen 
Ausbildung der PrSgefolie die einzelnen Patches 2 vollstandig 
und ohne Flakebildung in einem entsprechendne Trans ferverfahren 
auf ein Subs tat tibertragen werden kflnnen. 

Es sei abschliessend nochmals wiederholt, dass der Aufbau der 
Pragefolien gemass der Erfindung grundsatzlich dem Aufbau an 
sich bekannter Pragefolien entspricht, weshalb hier davon 
abgesehen wird, Beispiele fiir die Zusammensetzung der die 
einzelnen Lagen bildenden Schichten detailliert zu eriautern. 
In diesem Zusammenhang kann beispielweise Bezug genominen werden 
auf die in der DE 44 23 291 Al beschriebene Zusammensetzung 
sowie Aufbringung der diversen Schichten. 
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LEONHARD KURZ GMBH & CO* , 
Schwabacher Strasse 482, 90763 Fiirth 



Anspriiche - : 



l; PrSgefolie, insbesondere HeissprSgefolie, welche einen 
Tragerfilm (1) aufweist, auf dem eine mittels Warme 
und/oder Druck auf ein Substrat iibertragbare, an dem 
Substrat klebend haftende Dekorlage (3, 13, 23) lflsbar 
angeordnet ist, die in einzelne, voneinander vollst&ndig 
getrennte uhd einzeln auf eiii Substrat iibertragbare 
Patches (2) aufgeteilt ist, wobei urn die Patches (2) auf 
dem Tragerfilm (1) jeweils ein Freiraum (4, 4', 34) einer 
Breite (a, b) von wenig6 tens 1 mm, vorzugsweise 
wen igs tens 2 mm, vorhanden ist, in dem. in den Freiraumen 
urspriinglich vorhandenes Dekorlagen-Material nachitr&glich 
abgetragen ist, so dass dort der Tragerfilm (1) 
freiliegt. 
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PrMgefolie nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet , 

class die FreirSume (4') von Urarandungen urn die Patches 

(2) gebildet sind. 

Pr&gefolle nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , 
das s das Dekorlagen-Material (3, 13, 23). in den 
FreirMumen (4, 4') mittels Laser strahlung (10, 11) 
abgetragen ist. 

Pr&gefolie nach Anspruch 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet , 

dass. der Tr&gerfiim (1) transparent 1st, wEhrend die 

Dekorlage (3, 13, 23) wenigstens eine Schicht (8, 12, 28) 

eines Laserlicht der zum Abtragen verwendeten WellenlSnge 

absorbierenden Materials aufweist. 

Pragefolie nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass die Dekorlage (3, 23) eine Metallschicht (8, 28) 
aufweist. 

Pragefolie nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet , 
dass der TrSgerfilm (1) und/oder eine dera Tragerfilm (1) 
benachbarte Schicht (12) von eihem Laser strahlung (10, 
11) absorbierenden Material gebildet ist. 

PrMgefolie nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet , 
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class der TrSgerfilm (1) elne die zum Abtragen der 
Dekorlage (13) verwendete Laserstrahlung absorbierende 
Lackschicht (12) trSgt, auf der die Dekorlage (13) lfisbar 
angeordnet ist. 

8. Pragefolie nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass die Dekorlage (33) an ihrer dem Tragerfilm (1) 
abgekehrten, freien Oberflfiche (39) mit einer der GrtJsse 
des jeweiligen Patches (2) entsprechenden, 
lfisungsmittelresistenten Maske (38) versehen ist. 

9. Pragefolie nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass die Dekorlage (3, 23) wenigstens eine thermisch 
verforrabare Schicht (6, 26) aufweist, in die eine 
beugungsoptisch wirksame, r aural ic he Struktur (7) 
eingeprkgt ist. 

10. PrSgefolie nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet , 
dass die thermisch verformbare Schicht (6, 26) 
transparent und auf ihrer dem TrSgerfilm (1) abgekehrten, 
die raumliche Struktur (7) tragenden OberflSche von einer 
die Erkennbarkeit der raumiichen Struktur (7) 
verbessernden Kontrastschicht (8) wenigstens 
bereichsweise abgedeckt ist. 

11. PrSgefolie nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet , 
dass die Kontrastschicht von einer ref lektierenden 
Metal lschicht (3, 28) gebildet ist. 
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